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Abstract of EP1 323651 

Process for sorting glass plates (5) comprises transferring glass plates from a processing line into storage 
devices or to further processing lines. An intermediate storage and sorting device (13) is used which is 
continuously filled with glass plates and transfers the sorted glass plates to storage devices (41) or further 
processing lines. <??>lndependent claims are also included for alternative sorting devices (1) used for 
carrying out the above process. Preferred Features: A number of movable intermediate storage devices 
(15) of the intermediate storage and sorting device are used which can be moved independently of each 
other into a loading or unloading position. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Sortieren von Glastafeln 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sortie- 
ren von Glastafeln, wobei die Glastafeln eines Ferti- 
gungslaufs von einer Bearbeitungslinie sortierend in 
Speichereinrichtungen oder Weiterverarbeitungslinien 
eingeschleust werden, wobei eine Zwischenspeicher- 
und Sortiereinrichtung verwendet wird, die mit den 



Glastafeln eines Fertigungslaufs insbesondere kontinu- 
ierlich beschickt wird und die Glastafeln sortierend zu- 
ordnend in Speichereinrichtungen oder Weiterbearbei- 
tungslinien einschleust. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sortieren von Glastafeln nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
eine Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 19. 

5 [0002] Aus der DE 1 97 28 044 A1 ist eine Vorrichtung zum Sortieren von Glaszuschnitten bekannt mit einer Hebe- 
einrichtung zum Aufrichten von horizontal herangeforderten Glaszuschnitten in eine vertikale Lage, wobei ein Zwi- 
schenforderer vorgesehen ist, uber welchen Glastafelzuschnitte einem Facherregal zugefuhrt werden, urn diese dort 
nach beliebigen Ordnungskriterien abzustellen, wobei auf der dem Zwischenforderer oder dem Facherregal gegen- 
uberliegenden Seite ein Pufferspeicher, insbesondere in Form eines Facherregals vorgesehen ist. Dieser Pufferspei- 

10 cher ist quer zur Forderrichtung verschieblich, so dass verschiedene Facher nacheinander befullbar sind. U.a. ist 
vorgesehen, auch eine Durchforderung durch den Pufferspeicher, insbesondere in einen Sammelbehalter fur Glas- 
bruch vorzusehen. 

[0003] Aus der G 91 04 816.8 U1 ist eine Vorrichtung zum Sortieren von Glastafelzuschnitten bekannt, wobei die 
zuvor beschriebene Vorrichtung zum Aufrichten von Glastafeln verwendet wird, wobei die Glastafeln anschlieBend in 

15 einen oder mehrere quer zur Forderrichtung verschiebliche Facherwagen einschiebbar sind. 

[0004] Aus der EP 0 620 1 71 B1 ist eine Anlage zum Sortieren von Plattenmaterial, insbesondere beim Vorbereiten 
und Zufuhren sortierter Glasscheiben zu einer Weiterbearbeitungsanlage bekannt. Auch bei dieser Anlage ist eine 
Aufstellmaschine vorhanden, welche in horizontaler Position zugefuhrte Glasscheiben in eine vertikale 
[0005] Position bringt. Anschlie Bend werden die Platten mittels Zangen in einen Sortierwagen eingezogen. Der Sor- 

20 tierwagen hat zwei Zangen und entsprechend zwei Facher zur Aufnahme je einer Glasplatte, wobei der Sortierwagen 
langs einer Fuhrung verschiebbar ist, urn einzelne Glasscheiben in nachgeordnete Facherwagen zu uberfuhren. Hier- 
bei sind vier Facherwagen in genau definierter Position langs der Fuhrungsbahnen aufgestellt. Sind die Facherwagen 
voll besetzt, werden sie in eine genau definierte Position vor eine Ubergabevorrichtung zum Uberfuhren der Glasschei- 
ben in eine Weiterbearbeitungsanlage gebracht. In vorprogrammierter Reihenfolge konnen anschlieBend aus bestimm- 

25 ten Fachern Glasplatten oder Scheiben entnommen werden. 

[0006] Aus der EP 0 048 334 A1 ist eine Vorrichtung zum Sortieren von unsortierten Glasscheiben einer Glasschnei- 
deanlage bekannt, wobei diese Sortiervorrichtung ein Fachergestell enthalt, welches senkrechte Facher aufweist. 
Langs dieses Fachergestells ist ein Verschiebewagen verfahrbar angeordnet, auf dem ein Facherwagen angeordnet 
ist. Die Facher des Facherwagens sind mit unsortierten Glasscheiben gefullt. Eine Ubergabevorrichtung ist am Ver- 

30 schiebewagen und langs desselben verschieblich angeordnet, wobei die Ubergabevorrichtung den Fachern des Fa- 
cherwagens Glasscheiben entnehmen kann und diese in einer vorprogrammierten, sortierten Reihenfolge in den Fa- 
chern des Fachergestells abstellen kann. 

[0007] Bei den vorgenannten bekannten Einrichtungen ist von Nachteil, dass die ublicherweise verwendeten Spei- 
cher maximal vier Glastafeln aufnehmen konnen, wobei diese Puffereinrichtungen die Glastafeln entgegennehmen 

35 und sofort einsortieren mussen. Nach dem Einsortieren verfahren diese Speicher oder Zwischenspeicher wieder zur 
Luftkissenwand, urn neue Glastafeln aufzunehmen. Ferner ist von Nachteil, dass durch die hintereinander in Reihe 
stehenden Facherwagen die erforderliche Flexibility fehlt und die Einsortierung und Heraussortierung aufwendig ist. 
[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Sortieren von Glastafeln zu schaffen, 
bei dem Leerlaufzeiten vermieden werden, der Flachenbedarf gering ist, ein schnelles Einsortieren erfolgt und die 

40 Position der Schichtseite der Glastafeln in einem Facherwagen frei gewahlt werden kann. 

[0009] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einer Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 19 gelost. 

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in Unteranspruchen gekennzeichnet. 

[0011] Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht vor, die Glastafeln nach dem Aufrichten einer Fordereinrichtung auf 
45 Schienen oder einer Drehvorrichtung zuzufuhren, welche auf der Hochachse drehbar ist und demzufolge fur eine 
nachgeordnete Luftkissenwand die Scheiben oder Tafeln mit jeweils entgegengesetzter Position der beschichteten 
Seite zu orientieren. AnschlieBend werden die Glastafeln in einen Zwischenspeicher oder in eine Mehrzahl von entlang 
eines Verfahrwegs verfahrbaren Zwischenspeichern eingefahren, wobei die Zwischenspeicher nicht nur quer zur For- 
derrichtung verschieblich sind, sondern auch ubereinander oder untereinander derart versetzt werden konnen, dass 
50 sie an beliebige Positionen verfahrbar sind. 

[001 2] Die Erfindung sieht ferner vor, eine Mehrzahl von Facherwagen anzuordnen, wobei die Facherwagen in einer 
ersten Ausfuhrungsform von einer Bereitstellungsposition in eine Aufnahmeposition und von dieser Aufnahmeposition 
in eine Weiterverarbeitungsposition quer zur Forderrichtung der Zwischenspeicher verfahrbar sind. 
[0013] Die Erfindung wird im Folgenden lediglich beispielhaft an hand einer Zeichnung erlautert. Es zeigen dabei 

55 

Fig. 1 eine stark schematisierte Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer ersten Aus- 

fuhrungsform; 
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Fig. 2 die erfindungsgemaBe Zwischenspeichereinrichtung in einer stark schematisierten Seitenansicht 

in einer ersten Ausfuhrungsform; 

Fig. 3 die Einrichtung nach Fig. 2 in einer stark schematisierten stirnseitigen Ansicht in einer ersten Aus- 

fuhrungsform; 

Fig. 4 den erfindungsgemaBen Zwischenspeicher in einer stark schematisierten Ansicht in einer ersten 

Ausfuhrungsform; 

Fig. 5 die Vorrichtung nach Fig. 1 , wobei befullte Facherwagen in eine Abtransportposition gebracht sind 

und Facherwagen aus einem Wartebereich in eine Einschubposition gebracht sind in einer ersten 
Ausfuhrungsform; 

Fig. 6 die Vorrichtung nach Fig. 1 in einer Variante der ersten Ausfuhrungsform, wobei die Facherwagen 

nach dem Beladen nicht unter der Laufbahn der Speicher hindurch, sondern von den Speichern 
weg in eine Abtransportposition gefordert werden; 

Fig. 7 bis Fig. 1 2 die erfindungsgemaBe Speichereinrichtung in einer ersten Ausfuhrungsform in einer stirnseitigen 
Ansicht in verschiedenen Be- und Entladepositionen; 

Fig. 1 3 die Anlage nach Fig. 1 in einer ersten Ausfuhrungsform in einer schematisierten perspektivischen 

Draufsicht; 

Fig. 14 eine stark schematisierte Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer zweiten Aus- 

fuhrungsform; 

Fig. 15 eine stark schematisierte Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer zweiten Aus- 

fuhrungsform, wobei die Facherwagen fur die Zustellscheiben neben dem Zwischenspeicher po- 
sitioniert sind. 

[0014] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 zum Sortieren von zugeschnittenen Glastafeln 5 in einer ersten Aus- 
fuhrungsform (Fig. 1 , Fig. 13) besitzt eine Zuschnittlinie 2, auf der Glastafeln in Einzelscheiben zerteilt werden. An die 
Zuschnittlinie 2 schlieBtsich ein Fordertisch 3 an, welcher mit Saugarmen 4 versehen ist. Mitden Saugarmen 4 werden 
auf dem Fordertisch aufliegende Scheiben 5 auf eine der Zuschnittlinie in Forderrichtung gegenuberliegend angeord- 
nete Luftkissenwand 6 aufgestellt. Ferner kann eine Einschleusstation 7 fur Sonderscheiben vorhanden sein, welche 
vertikal stehende Scheiben 8 auf die Luftkissenwand 6 fordern kann. Bezogen auf die Forderrichtung 9 der Luftkis- 
senwand 6, ist der Luftkissenwand 6 eine Drehstation 10 nachgeordnet. 

[0015] Die Drehstation 10 ist eine Luftkissenwand mit angetriebenen Transportrollen, welche urn die senkrechte 
Mittelachse drehbar ist. Durch eine Drehung urn 180 Grad wird die Lage der Schichtseite der Glastafeln oder Glas- 
scheibe 5 in nachfolgenden Transport- und Sortierschritten eingestellt. Durch horizontales Verfahren der Drehstation 
10 entsprechendder Pfeilrichtung 11 wird die Anlage an unterschiedliche Scheibendicken angeglichen. Der Drehstation 
10 nachgeordnet ist eine Luftkissenwand mit Ausschub 12 angeordnet. In Transportrichtung 9 nachgeordnet ist die 
Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 1 3 vorhanden. Die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 1 3 besitzt eine 
Verfahrbahn 14 sowie an der Verfahrbahn 14 verfahrbare Speicher 15. Die verfahrbaren Speicher 15 werden von an 
der Verfahrbahn angeordneten Antrieben 16 angetrieben, welche an die verfahrbaren Speicher an- und abkoppelbar 
sind. 

[0016] Die Verfahrbahn 14 ist langs einer Verfahrrichtung 17 angeordnet, wobei die Forderrichtung 9 und die Ver- 
fahrrichtung 1 7 senkrecht aufeinander stehen, so dass die Luftkissenwand mit Ausschub 12 seitlich in die Verfahrbahn 
hineinfordern kann. Die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 13 bzw. die Verfahrbahn 14 der Zwischenspeicher- 
und Sortiereinrichtung 13 ist in einen Wartebereich 18, einen Einschubbereich 19 und in einen Einsortierbereich 20 
unterteilt, die aufeinander folgend entlang der Forderrichtung 17 vorhanden sind. Die Luftkissenwand mit Ausschub 

12 ist im Bereich des Einschubbereichs 19 angeordnet. 

[0017] Die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 13 (Fig. 2, Fig. 3, Fig. 13) ist als Tragergestell mit zwei uber- 
einanderliegend angeordneten Verfahrwegen 21 ausgebildet, wobei jeder Verfahrweg 21 aus zwei parallel zueinander 
entlang der Richtung 17 angeordneten Verfahrschienen 22 besteht. Auf den Schienen 22 laufen die verfahrbaren 
Speicher 15, wobei die verfahrbaren Speicher 15 angenahert eine kastenformige Form haben und mit im oberen Be- 
reich des Kastens angeordneten Rollen 23 auf den Schienen 22 rollen. Die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 

1 3 bildet mit den ubereinander angeordneten Verfahrwegen 21 einen Verfahrbahnobertrum 25 und einen Verfahrbahn- 



EP 1 323 651 A2 



untertrum 26. 

[0018] Auf demObertrum25derVerfahrbahn 14 istzumindesteine Hubeinrichtung27 mit Rollen28auf den Schienen 
22 entlang der Schienen 22 verfahrbar. Die Hubeinrichtung 27 ist beispielsweise ein Verfahrkran nach Art einer Lauf- 
katze. Die Hubeinrichtung 27 weist Greif- und Hebeeinrichtungen (nicht gezeigt) fur die verfahrbaren Speicher 1 5 auf. 
5 Die verfahrbaren Speicher 15 konnen beispielsweise in den Endbereichen 24 der Verfahrbahn 14 von den Greifein- 
richtungen aufgenommen werden, unter die Schienen 22 des Obertrums 25 gehoben werden und dann uber andere 
verfahrbare Speicher 15, welche auf dem Untertrum 26 laufen, hinweg gehoben werden und an beliebiger Stelle auf 
dem Untertrum abgesetzt werden. 

[0019] Die verfahrbaren Speicher 15 (Fig. 7 bis 12, Fig. 2) weisen Facher 29 (Fig. 4) auf, die nebeneinander ange- 

10 ordnet sind. Der Speicher weist insbesondere bis zu 30 Facher auf, die nebeneinander senkrecht zur Verfahrrichtung 
17 ausgerichtet angeordnet sind. Jedes Fach besitzt eine eigene Antriebseinheit 30 sowie je eine obere Fuhrung 31 
und eine untere Fuhrung 32. Die Antriebseinheiten konnen elektrische, pneumatische oder hydraulische Antriebsein- 
heiten sein und konnen insbesondere mittels einer Bremse in jeder Position festgesetzt werden. Die Antriebe konnen 
kraftlos geschaltet werden. In den Fuhrungen 31 , 32 sind Fuhrungsleisten 33 gehaltert, die unterseits mit der Antriebs- 

15 einheit 30 verbunden sind. Auf den Fuhrungsleisten 33 sind unterseits eine Zentrierecke 34 und daruber mehrere 
Halteklauen 35 ausgebildet. Die Halteklauen 35 sind V-formig ausgebildet und bemhren unabhangig von der Glasdicke 
nur die Scheibenkanten und beschadigen somit nicht die Beschichtung der Glastafel 5. Uber der Zentrierecke befindet 
sich ein Ausschieber 36, der beim Einschieben der Glastafeln 5 in die Facherwagen 41 die Glastafeln 5 aus den 
Halteklauen in die Facherwagen und in die endgultige Position dort schiebt. Am Eingang eines jeden Faches 29 befindet 

20 sich eine Stutz- und Fuhrungsrolle 37. Im Einsortierbereich 20 sind in Ausschubrichtung bezogen auf den Ausschub 
der Glasplatten 5 aus den verfahrbaren Speichern 15 den Speichern 15 Facherwagen 41 nachgeordnet. Die Facher- 
wagen 41 sind neben der Verfahrbahn 14 entlang dieser Verfahrbahn 14 in einem Ladebereich II aufgestellt angeordnet. 
Bei den Facherwagen 41 handelt es sich um an sich bekannte Facherwagen 41 zum Einsortieren von Glasplatten. 
Die Facherwagen sind auf je einer Verschiebebahn 42 senkrecht zur Verfahrrichtung 1 7 der verfahrbaren Speicher 1 5 

25 auch unter dem Untertrum 26 der Verfahrbahn 14 durch den Verfahrweg der verfahrbaren Speicher 15 hindurch auf 
die andere Seite der Verfahrbahn 14 in einen Weitertransportbereich III verfahrbar oder von dem Bereich II weiter von 
dem Verfahrweg 14 weg in einen Bereitstellungsbereich I verfahrbar. 

[0020] Im Folgenden wirddie Funktionsweiseder erfindungsgemaGen Vorrichtung 1 in einer ersten Ausfuhrungsform 
erlautert. 

30 [0021] In der Zuschnittlinie 2 werden Glasrohplatten (nicht gezeigt) in Scheiben 5 unterteilt. Die Scheiben 5 werden 
von der Zuschnittlinie 2 quer auf einen Fordertisch 3 abgefordert und auf dem Fordertisch 2 auf Saugarme 4 aufge- 
fordert. Die Saugarme 4 saugen die Scheibe 5 an und richten sie danach in eine Vertikalposition auf. AnschlieGend 
wird die Scheibe 5 auf Rollen der Luftkissenwand 6 aufgesetzt und entlang der Forderrichtung 9 in die Drehstation 10 
gefordert. In der Drehstation 10 kann die Scheibe um 180 Grad gedreht werden, wenn eine bestimmte Ausrichtung 

35 der beschichteten Seite gewunscht ist. Aus der Drehstation 1 0 wird die Scheibe 5 auf eine Rollenbahn 44 der Luftkis- 
senwand mit Ausschub 1 2 gefordert. Von der Luftkissenwand mit Ausschub 1 2 wird die Scheibe 5 mit einem Ausschie- 
ber 43 in einen verfahrbaren Speicher 15 eingefordert (Fig. 7 bis Fig. 9), wobei eine erste Glaskante die Rolle 37 
uberrollt und auf dieser aufsitzt sowie in die Zentrierecke 34 uber die Klauen 35 gelangt und anschlieGend in den 
verfahrbaren Speicher 1 5 weiter eingeschoben wird. Der verfahrbare Speicher 1 5 taktet mit Hilfe einer Antriebseinheit 

40 (nicht gezeigt) quer zur Luftkissenwand 12 und nimmt in jedes Fach eine Glastafel auf, bis der Speicher voll ist. Zeit- 
gleich verfahrtdie Antriebseinheit 16 einen verfahrbaren Speicher 15 (B) zu den einzelnen Facherwagen und sortiert 
die jeweiligen Glasplatten ein. Wenn der verfahrbare Speicher 15 (B) leer ist und der verfahrbare Speicher 15 (A) (Fig. 
1) voll ist, koppeln die Antriebseinheiten 16 von dem jeweiligen Speicher ab. AnschlieGend (Fig. 5) koppelt eine An- 
triebseinheit an den vollen Speicher 1 5 (A) an und eine weitere Antriebseinheit 1 6 an den leeren, verfahrbaren Speicher 

45 15 (C). Nun ist der verfahrbare Speicher 15 (A) bereit, die Glastafeln einzusortieren und der verfahrbare Speicher 15 
(C) ist bereit, Glastafeln 5 von der Luftkissenwand 12 aufzunehmen. Der leere, verfahrbare Speicher 15 (B) (Fig. 2) 
wird in einem Endbereich 24 der Verfahrbahn 1 4 mit einer Hubvorrichtung 27 angehoben und uber die beiden anderen 
verfahrbaren Speicher 1 5 (A und C) verfahren und im Wartebereich 1 8 (Fig. 1 ) abgesetzt. Hier kann er verbleiben, bis 
der zu befullende verfahrbare Speicher 15 voll ist und er erneut im Einschubbereich beladen werden kann. Dieser 

50 Ablauf wiederholt sich so oft, bis ein kompletter Lauf aus der Zuschnittlinie in den Facherwagen einsortiert ist. Nachdem 
alle Facherwagen 41 beladen sind, werden sie uber ein Fordersystem auf dem Boden mit den Schienen 42 gleichzeitig 
indie Position III transportiert, wobei die Facherwagen 41 in der Position III in beliebiger Reihenfolge weiter transportiert 
werden konnen. Die Facherwagen 41 fur den nachsten Lauf sind vorher in die Position I gebracht worden. Von hier 
werden sie gleichzeitig in die Position II transportiert, wobei die Facherwagen 41 in der Position II automatisch zentriert 

55 und fixiert werden. 

[0022] Bei einer Variante der ersten erfindungsgemaGen Ausfuhrungsform 6 werden die beladenen Facherwagen 
41 von der Position II nicht durch den Verfahrweg der verfahrbaren Speicher austransportiert, sondern von der Position 
II nach der Position I austransportiert. Bei dieser Ausfuhrungsform werden die Facherwagen 41 fur den nachsten Lauf 
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in der Position III bereitgestellt und nach Abfordern der Facherwagen 41 aus der Position II durch die Verfahrbahn 14 
hindurch in die Position II gebracht. 

[0023] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer zweiten Ausfuhrungsform zum Sortieren von zugeschnittenen 
Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 (Fig. 14, 15) besitzt eine Zuschnittlinie 2, auf der Glastafeln in Einzelscheiben 
5 zerteiltwerden. An der Zuschnittlinie 2 schlieBtsich ein Fordertisch 3 an, welcher die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 

62 vertikal oder in einem bestimmten Winkel zur Vertikalen aufrichtet. Ein Shuttle 50 mit Ausschub, z.B. als Luftkis- 
senwand mit Ausschub 1 2 nach der ersten Ausfuhrungsform, ubernimmt die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 aus 
dem Fordertisch 3. Das Shuttle 50 ist auf zwei Schienen 51 a horizontal in der Forderrichtung 52 verschieblich, welche 
senkrecht zur Ebene der Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 im Shuttle 50 steht. Dem Shuttle 50 ist ein Zwischen- 

10 speicher 53 mit Fachern 54 nachgeordnet. Die Facher 54 sind in Reihe senkrecht zur Forderrichtung 52 und vertikal 
oder in einem bestimmten Winkel zur Vertikalen geneigt. Das Shuttle 50 verfugt vorzugsweise uber eine Forderein- 
richtung, welche die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 in die vorher bestimmten Facher 54 einschiebt oder -zieht. 
Aufgrund der horizontalen Verfahrbarkeit des Shuttles 50 auf den Schienen 51a konnen samtliche Facher 54 des 
Zwischenspeichers 53 bedient werden. Der Zwischenspeicher 53 verfugt uber Fordereinrichtungen, mit der die Glasta- 

15 feln 5 oder Zustellscheiben 62 bis zum Ende des Speicherfaches transportiert werden, insbesondere soweit, dass alle 
Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 im Zwischenspeicher 53 geringfugig ein gleiches bestimmtes MaB uber das Ende 
des Speicherfaches 54 uberstehen (Fig. 1 4, 1 5). Am Zwischenspeicher 53 gegenuberliegend dem Shuttle 50 befindet 
sich ein weiteres Shuttle 55 an der Seite der Enden 65 der Speicherfacher 54, so dass der Zwischenspeicher 54 
zwischen dem Shuttle 50 und dem Shuttle 55 positioniert ist. Das Shuttle 55 hat einen oder mehrere Greifer 56, mit 

20 dem die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 vorzugsweise in der Reihenfolge der Weiterverarbeitung aus dem Zwi- 
schenspeicher 53 auf das Shuttle 55 gezogen werden. Bei Bedarf werden die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 
auf einen bestimmten Winkel zur Vertikalen fur die Weiterverarbeitung ausgerichtet. Das Shuttle 55 ist auf zwei Schie- 
nen 51b horizontal in der Forderrichtung 57 verfahrbar, so dass samtliche Facher 54 des Zwischenspeichers 53 be- 
dienbar sind. Die Forderrichtung 57 ist parallel zur Forderrichtung 52 des Shuttles 50 und steht senkrecht auf der 

25 Ebene der Facher 54. Vom Shuttle 55 werden die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 einzeln oder gleichzeitig, 
vorzugsweise mit Hilfe der Greifer 56 am Shuttle 55, an den Ubernahmef6rderer58 ubergeben. Der Ubernahmeforderer 
58 kann vorzugsweise zur Anpassung der Glastafeloberseite zu einer bestimmten Richtung fur die Weiterverarbeitung 
urn die vertikale Mittelachse urn 180 0 drehen. 

[0024] Dem Ubernahmeforderer 58 ist ein Shuttle 59 auf zwei Schienen 51c nachgeordnet. Das Shuttle 59 verfugt 
30 vorzugsweise uber Greifer 56, welche die Glastafeln 5 oder Zustellscheiben 62 vom Ubernahmeforderer 58 aufnehmen 
und auf das Shuttle 59 schieben. Das Shuttle 59 ist auf Schienen 51c in Forderrichtung 60 verschiebbar, welche 
vorzugsweise parallel zu den Forderrichtungen 52, 57 ist. Der Ubernahmeforderer 58 ist somit zwischen dem Shuttle 
55 und 59 angeordnet. An den Schienen 51c des Shuttles 60 gegenuber dem Ubernahmeforderer 58 sind eine oder 
mehrere Facherwagen 41, 63 positioniert, die im Wesentlichen denen der ersten Ausfuhrungsform entsprechen. Die 
35 Facherwagen 41, 63 konnen fest positioniert sein oder mit Hilfe einer Fordereinrichtung entlang der Schienenbahn 
takten. Das Shuttle 60 fahrt auf der Schiene 51c zum jeweiligen Facherwagen 41 im Ladebereich 2 und schiebt die 
Glastafeln 5 vorzugsweise mit Greifern 56 in die Facherwagen 41 . Die Facherwagen 41 sind nach dem Ladevorgang 
vom Ladebereich 2 in den Bereitstellungsbereich I verschieblich. 

[0025] Auf den Schienen 51c befindet sich neben dem Shuttle 59 noch ein weiteres Shuttle 61 fur Zustellscheiben 
40 62, welches Zustellscheiben 62 in die Facherwagen 63 fur Zustellscheiben 62 analog wie das Shuttle 59 einfuhrt. Das 
Shuttle 61 ist vorzugsweise vor den Facherwagen 63 positioniert. Wahrend der Arbeitsphase des Shuttles 61 ist das 
Shuttle 59 vorzugsweise in Warteposition (Fig. 14). 

[0026] Die Facherwagen 63 fur Zustellscheiben 62 konnen auch in Verlangerung des Zwischenspeichers 53 senk- 
recht zu den Fachern 54 aufgestellt sein, wobei hierzu die Schienen 51b entsprechend bis zu den Facherwagen 63 
45 verlangert sein mussen, damit das Shuttle 55 die Facherwagen 63 bedienen kann (Fig. 15). Die Zustellscheiben 62 
werden vom Shuttle 55 mit dem Greifer 56 vom Zwischenspeicher 53 aufgenommen, anschlieBend fahrt das Shuttle 
55 auf eine entsprechende Position vor den Facherwagen 63 und schiebt die Zustellscheiben 62 in die Facherwagen 

63 ein. Das Shuttle 55 kann die Zustellscheiben 62 auch nach der Ubernahme an den Ubernahmeforderer 58 zur 
Drehung um 1 80 ° ubergeben, urn die Anordnung der Glasoberseite nachtraglich zu verandern. Darauf folgend werden 

50 die Zustellscheiben wieder vom Shuttle 55 aufgenommen und dem Facherwagen 63 zugefuhrt. 

[0027] Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung und dem erfindungsgemaBen Verfahren ist von Vorteil, dass das 
Einsortieren sehr schnell ohne Totzeiten ablaufen kann, wobei der Kreislauf mehrerer verfahrbarer Speicher bewirkt, 
dass durch den ersparten Ruckweg der Speicher zusatzliche Leerlaufzeiten verhindert werden. 
[0028] Durch den Rucktransport der verfahrbaren Speicher ubereinander ist der Flachenbedarf gering, wobei zu- 

55 satzlich die Position der Schichtseite der Glastafeln in den Facherwagen frei gewahlt werden kann. 

[0029] Die Verwendung eines nicht verfahrbaren Zwischenspeichers hat den Vorteil, dass aufgrund der einfachen 
Bauweise geringe Kosten anfallen sowie ein sehr geringer Wartungsaufwand notwendig ist und nur ein geringer Raum- 
bedarf wegen der kompakten Bauweise erforderlich ist. Das Einsortieren kann auch hier ohne Totzeiten wegen der 
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kurzen Fahrwege des Shuttles erfolgen. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Sortieren von Glastafeln, wobei die Glastafeln eines Fertigungslaufs von einer Bearbeitungslinie 
sortierend in Speichereinrichtungen oder Weiterverarbeitungslinien eingeschleust werden, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) verwendet wird, die mit den 
Glastafeln (5) eines Fertigungslaufs insbesondere kontinuierlich beschickt wird und die Glastafeln (5) sortierend 
zuordnend in Speichereinrichtungen (41, 63) oder Weiterbearbeitungslinien einschleust. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von verfahrbaren Zwischenspeichern (15) der Zwischenspeicher- 
und Sortiereinrichtung (13) verwendet werden, die unabhangig voneinander in eine Belade- oder Entladeposition 
verfahren werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafel (5) vor der Ubergabe an die Zwischenspeicher (15) mit ihrer Ta- 
felebene im wesentlichen vertikal ausgerichtet bzw. aufgerichtet wird und je nach gewunschter Orientierung ins- 
besondere bezuglich der Beschichtungsoberflache um die Hochachse gedreht wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeicher (15) entlang einer Verfahrbahn (14) verfahren werden, 
wobei die Zwischenspeicher (1 5) zum Uberholen eines zweiten Zwischenspeichers (15) von dem Verfahrweg (21 ) 
abgehoben und uber den zweiten oder weitere Zwischenspeicher (15) versetzt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass dass die Zwischenspeicher (15) mit einem Kran oder ahnlichem abgehoben und 
versetzt werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Glastafel oder -scheibe (5) in einer Drehstation (10) um 180° gedreht wird, 
wenn eine bestimmte Ausrichtung z.B. der beschichteten Seite gewunscht ist, wobei die Scheibe (5) auf der Dreh- 
station (10) auf eine Rollenbahn (44) einer Luftkissenwand mit Ausschub (12) gefordert wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass von der Luftkissenwand mit Ausschub (12) die Scheibe (5) mit einem Ausschieber 
(43) in einen verfahrbaren Speicher (15) eingefordert wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass der zum Befullen anstehende verfahrbare Speicher (15) mit Hilfe einer Antriebs- 
einheit quer zur Luftkissenwand (12) getaktet verfahren wird und dabei in seine Facherje eine Glastafel (5) ein- 
gebracht wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass zeitgleich zum Befullen eines ersten verfahrbaren Speichers (15) ein zweiter 
verfahrbarer Speicher (15) von einer Antriebseinheit (16) zu den einzelnen Facherwagen verfahren wird und dort 
die jeweiligen Glasplatten (5) einsortiert werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die verfahrbaren Speicher (15) mit ankoppelbaren Antriebseinheiten (16) ange- 
trieben bewegt werden. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Entleeren eines verfahrbaren Speichers (15) und dem gleichzeitigen 
Befullen eines weiteren verfahrbaren Speichers (15) die Antriebseinheiten (16) von dem jeweiligen Speicher ab- 
gekoppelt werden und anschlieBend eine Antriebseinheit (1 6) an den vollen Speicher und eine weitere Antriebs- 
einheit (1 6) an den leeren Speicher (15) angekoppelt wird. 
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12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein entladener verfahrbarer Speicher (15) insbesondere in einem Endbereich 
(24) der Verfahrbahn (14) mit einer Hubvorrichtung (27) angehoben und uber die anderen verfahrbaren Speicher 
(15) hinweg verfahren und in einen dem Anhubbereich gegenuberliegenden Wartebereich (18) der Verfahrbahn 
(14) abgesetzt wird, wo er verbleibt, bis der zu verfullende verfahrbare Speicher (15) gefullt worden ist und erneut 
im Einschubbereich beladen werden kann. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen (41) neben der Verfahrbahn (14) entlang der Verfahrbahn (14) 
in einem Ladebereich (II) aufgestellt angeordnet werden, wobei die Facherwagen (41) auf einem Bodentransport- 
system (42) insbesondere auf Schienen (42) quer zur Verfahrbahn (14) verfahren werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass nachdem alle Facherwagen (41) einer Facherwagengruppe beladen sind, sie 
gleichzeitig entlang der Schienen (42) in eine Weitertransportposition (III) transportiert werden, wobei die Facher- 
wagen (41) in der Weitertransportposition (III) in beliebiger Reihenfolge weitertransportiert oder einer Weiterbear- 
beitung zugefuhrt werden. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen (41) fur den nachsten Fertigungslauf in einer Warteposition (I) 
positioniert werden und, nach dem Verschieben der Facherwagen (41) des vorherigen Laufs in die Weiterbear- 
beitungsposition (III), sie gleichzeitig in die Beladeposition (II) verschoben werden, wobei die Facherwagen (41) 
in der Beladeposition (II) automatisch zentriert und fixiert werden. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die beladenen Facherwagen (41) von der Beladeposition (III) zur Weitertransport- 
oder Weiterbearbeitungsstation (1 1 1) quer zur Verfahrbahn (1 4) durch die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 
(13) hindurch gefordert werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen von der Beladestation (II) in die Weiterbearbeitungsstation (III) 
von der Verfahrbahn (14) parallel wegbewegt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen (41), die beladen werden sollen, von einer Bereitstellungspo- 
sition (I) durch die Verfahrbahn (14) bzw. die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) hindurch in die Bela- 
deposition gefordert werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein Zwischenspeicher (53) der Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) 
verwendet wird, der nicht verfahrbar ist. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) vor der Ubergabe an ein verfahrbares 
Shuttle (50) im Wesentlichen vertikal aufgerichtet werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 und/oder 20, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) vorzugsweise mit Fordereinrichtun- 
gen im Shuttle (50) und/oder Fordereinrichtungen im Zwischenspeicher (53) vom Shuttle (50) in Facher (54) des 
Zwischenspeichers (53) eingeschoben bzw. gezogen werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln bis zum Ende (65) des Faches (54) transportiert werden, so dass 
diese bundig am Ende (65) abschlieGen, insbesondere urn ein bestimmtes MaG am Ende (65) des Faches (54) 
uberstehen. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) aus den Fachern (54) von einem 
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verfahrbaren Shuttle (55) mit Hilfe von Greifern (56) auf das Shuttle (55) gefordert werden. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) vorzugsweise mit Hilfe von Greifern 
(56) horizontal vom Shuttle (55) in den Ubernahmeforderer (58) gefordert werden. 

25. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) in einem Ubernahmeforderer (58) 
urn 1 80 ° in einer vertikalen Mittelachse gedreht werden, wenn eine bestimmte Ausrichtung der Glastafeln (5) oder 
Zustellscheiben (62) gewunscht ist. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 25, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) vorzugsweise mit Hilfe von Greifern 
(56) vom Ubenahmeforderer (58) auf ein verfahrbares Shuttle (59, 61) gefordert werden. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 26, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62) vorzugsweise mit Greifern (56) vom 
verfahrbaren Shuttle (59, 61) in den Facherwagen (41, 63) gefordert werden, wobei vorzugsweise die Glastafeln 
(5) oder Zustellscheiben (62) an der Beschickungsseite (64) bundig abschlieBen. 

28. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 27, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zustellscheiben (62) mit Greifern (56) aus den Fachern (54) des Zwischen- 
speichers (53) auf das Shuttle (55) gefordert werden und vom Shuttle (55) mit Greifern (56) in die Facherwagen 
(63) befordert werden. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zustellscheiben (62) vor der Forderung in die Facherwagen (63) urn 180 ° 
in einer vertikalen Drehachse in einem Ubernahmeforderer (58) gedreht werden. 

30. Vorrichtung zum Sortieren von Glastafeln, insbesondere zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem oder meh- 
reren der vorhergehenden Anspruche 1 bis 1 8, wobei eine Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) vorhan- 
den ist, welche die Glastafeln zwischenspeichert, und Einrichtungen (41) vorhanden sind, welche die Tafeln (5) 
von der Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) aufnehmen, wobei die Zwischenspeicher- und Sortierein- 
richtung (13) eine Mehrzahl von entlang einer Verfahrbahn (1 4) versetzbaren und verfahrbaren Zwischenspeichern 
(15) aufweist und ein Einschubbereich (19) vorhanden ist, in dem Glastafeln (5) eines Fertigungslaufs insbeson- 
dere kontinuierlich in verfahrbare Zwischenspeicher (15) eingeschoben werden und ein Einsortierbereich (20) 
vorhanden ist, in dem Glastafeln (5) aus den verfahrbaren Speichern (15) in Einrichtungen (41) sortierend einge- 
schleust werden. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtungen (41) Facherwagen (41) und/oder weitere Bearbeitungsstatio- 
nen sind. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31 , 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Station (10) zum Drehen der aufrecht stehenden Glastafeln (5) urn die 
Hochachse vorhanden ist. 

33. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 32, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ferner eine Zuschnittlinie (2) besitzt, auf der Glastafeln in Ein- 
zelscheiben zerteilt werden, wobei sich an die Zuschnittlinie (2) die Einrichtung zum Aufrichten der Glastafeln (5) 
anschlieBt, welche einen Fordertisch (3) umfaBt, welcher mit Saugarmen (4) versehen ist, welche auf dem For- 
dertisch aufliegende Scheiben (5) auf eine der Zuschnittlinie (2) in Forderrichtung gegenuberliegend angeordnete 
Luftkissenwand (6) aufstellen kann. 

34. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 33, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Einschleusstation (7) fur Sonderscheiben vorhanden ist, welche vertikal 
stehende Scheiben (8) auf die Luftkissenwand (6) fordernd angeordnet ist. 
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35. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dass, bezogen auf die Forderrichtung (9) der Luftkissenwand (6), der Luftkissenwand 
(6) die Drehstation (10) nachgeordnet ist. 

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Drehstation (10) eine Luftkissenwand mit angetriebenen Transportrollen ist, 
welche urn die senkrechte Mittelachse drehbar ist, wobei durch eine Drehung urn 180° die Lage der Schichtseite 
der Glastafeln oder Glasscheiben (5) in nachfolgenden Transport- und Sortierschritten eingestellt wird. 

37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 36, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Drehstation (10) zur Anpassung an unterschiedliche Scheibendicken quer 
zur Transportrichtung (9) verschieblich angeordnet ist. 

38. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 37, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Drehstation (10) nachgeordnet eine Luftkissenwand mit Ausschub (12) an- 
geordnet ist, welche einen Einschleusungsbereich fur die Zwischenspeicher- und bereich fur die Zwischenspei- 
cher- und Sortiereinrichtung (13) bildet. 

39. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 38, 

dadurch gekennzeichnet, dass in Transportrichtung (9) die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) der 
Luftkissenwand mit Ausschub (12) nachgeordnet ist. 

40. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 39, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (1 3) eine Verfahrbahn (14) umfaBt 
sowie an der Verfahrbahn (14) die verfahrbaren bzw. versetzbaren Speicher (15). 

41. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 40, 

dadurch gekennzeichnet, dass an der Verfahrbahn (14) versetzbare bzw. verfahrbare Antriebe (16) angeordnet 
sind, welche an die verfahrbaren Speicher an- und abkoppelbar sind. 

42. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 41 , 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahrbahn (14) langs einer Verfahrrichtung (17) angeordnet ist, wobei die 
Forderrichtung (9) und die Verfahrrichtung (17) im wesentlichen senkrecht aufeinander stehen, so dass die Luft- 
kissenwand mit Ausschub (12) seitlich in die Verfahrbahn hineinfordern kann. 

43. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 42, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) bzw. deren Verfahrbahn (14) 
in einen Wartebereich (18), einen Einschubbereich (19) und einen Einsortierbereich (20) unterteilt ist, welche auf- 
einanderfolgend entlang der Forderrichtung (17) angeordnet sind. 

44. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 43, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Luftkissenwand mit Ausschub (12) im Bereich des Einschubbereichs (19) 
angeordnet ist. 

45. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 44, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) als Tragergestell mit zwei 
ubereinanderliegend angeordneten Verfahrwegen (21 ) ausgebildet ist, wobei jeder Verfahrweg (21 ) aus zwei par- 
allel zueinander entlang der Richtung (1 7) angeordneten Verfahrschienen (22) besteht und auf den Schienen (22) 
des unteren Verfahrwegs die verfahrbaren Speicher (1 5) laufen, wobei die verfahrbaren Speicher (1 5) angenahert 
eine kastenformige Form haben und mit im oberen Bereich des Kastens angeordneten Rollen (23) auf den Schie- 
nen (22) rollen. 

46. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 45, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung (13) mit den ubereinander ange- 
ordneten Verfahrwegen (21 ) einen verfahrbaren Obertrum (25) und einen verfahrbaren Untertrum (26) bildet, wobei 
auf dem verfahrbaren Untertrum (26) die verfahrbaren Speicher (15) rollen bzw. laufen. 

47. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 46, 
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dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Obertrum (25) der Verfahrbahn (1 4) zumindest eine Hubeinrichtung (27) 
mit Roller) (28) auf den Schienen (22) entlang der Schienen (22) verfahrbar angeordnet ist. 

48. Vorrichtung nach Anspruch 47, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hubeinrichtung (27) ein Verfahrkran nach Art einer Laufkatze oder ahnliches 
ist. 

49. Vorrichtung nach Anspruch 47 oder 48, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hubeinrichtung (27) Greif- und Hebeeinrichtungen fur die verfahrbaren Spei- 
cher (15) aufweist. 

50. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 49, 

dadurch gekennzeichnet, dass die verfahrbaren Speicher (15) Facher (29) aufweisen, die nebeneinander an- 
geordnet sind, wobei ein Speicher insbesondere bis zu 30 Facher aufweist, die nebeneinander senkrecht zur 
Verfahrrichtung (17) ausgerichtet angeordnet sind. 

51. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 50, 

dadurch gekennzeichnet, dass jedes Fach eine eigene Antriebseinheit (30) sowie je eine obere Fuhrung (31) 
und eine untere Fuhrung (32) aufweist und die Antriebseinheiten elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch ange- 
trieben sind und insbesondere mittels einer Bremse in jeder Position festgesetzt werden konnen. 

52. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 51 , 

dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebe kraftlos schaltbar angeordnet sind, wobei in den Fuhrungen (31, 
32) Fuhrungsleisten (33) gehaltert sind, die untererseits mit der Antriebseinheit (30) verbunden sind und auf den 
Fuhrungsleisten (33) unterseits eine Zentrierecke (34) und daruber mehrere Halteklauen (35) ausgebildet sind, 
wobei die Halteklauen V-formig ausgebildet sind. 

53. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 52, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein Ausschieber (36) insbesondere oberhalb der Zentrierekke (34) vorhanden 
ist, der beim Einschieben der Glastafeln (5) in die Facherwagen (41 ) die Glastafeln (5) aus den Halteklauen in die 
Facherwagen (41) und in die endgultige Position dort schiebt. 

54. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 53, 

dadurch gekennzeichnet, dass am Eingang eines jeden Faches (29) sich eine Stutz- und Fuhrungsrolle (37) 
befindet. 

55. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 54, 

dadurch gekennzeichnet, dass im Einsortierbereich (20) in Ausschubrichtung bezogen auf den Ausschub der 
Glasplatten (5) aus den verfahrbaren Speichern (15) den Speichern (15) Facherwagen (41) nachgeordnet ange- 
ordnet sind, wobei die Facherwagen neben der Verfahrbahn (1 4) entlang dieser Verfahrbahn (1 4) in einem Lade- 
bereich II aufgestellt angeordnet sind. 

56. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 30 bis 55, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen auf je einer Verschiebebahn (42) senkrecht zur Verfahrrichtung 
(17) der verfahrbaren Speicher (15) auch unter dem Untertrum (26) der Verfahrbahn (14) durch den Verfahrweg 
der verfahrbaren Speicher (15) hindurch bewegbar bzw. verfahrbar angeordnet sind. 

57. Vorrichtung zum Sortieren von Glastafeln (5) oder Zustellscheiben (62), insbesondere zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach einem oder mehreren der Anspruche 1 9 bis 29, wobei eine Zwischenspeicher- und Sortiereinrichtung 
(13) vorhanden ist, welche die Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) zwischenspeichert und sortiert und Einrich- 
tungen (41 , 63) vorhanden sind, in welche Glastafeln oder Zustellscheiben (5, 62) sortierendeingeschleust werden. 

58. Vorrichtung nach Anspruch 57, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtungen (41 , 63) Facherwagen (41 ), Facherwagen (63) fur Zustellschei- 
ben (62) und/oder weitere Bearbeitungsstationen sind. 

59. Vorrichtung nach Anspruch 57 und/oder 58, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Zuschnittlinie (2) besitzt, auf der Glastafeln in Einzelscheiben 
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zerteilt werden, wobei sich an die Zuschnittlinie die Einrichtung zum Aufrichten von Glastafeln (5) oder Zustell- 
scheiben (62) anschlieBt, welche einen Fordertisch (3) umfasst, welcher auf den Fordertisch (3) aufliegende Schei- 
ben (5) oder Zustellscheiben (62) aufstellen und an ein Shuttle (50) ubergeben kann. 

60. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 59, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Shuttle (50) auf zwei Schienen (51a) horizontal verfahrbar ist, wobei die 
Schienen (51a) senkrecht auf der Ebene einer vom Shuttle (50) transportierten Glastafel oder Zustellscheibe (5, 
62) stehen und vorzugsweise uber eine Fordereinrichtung zum Fordern von Glastafeln oder Zustellscheiben (5, 
62) verfugt. 

61. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 60, 

dadurch gekennzeichnet, dass neben dem Shuttle (50) ein vorzugsweise nicht verschieblicher Zwischenspei- 
cher (53) mit vertikalen oder urn einen bestimmen Winkel zur Vertikalen geneigten Fachern (54) in Reihe zur 
Lagerung von Glastafeln oder Zustellscheiben (5, 62) vorhanden ist und die Ebenen der Facher (54) parallel zur 
Ebene der Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) im Shuttle (50) sind. 

62. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 61 , 

dadurch gekennzeichnet, dass aufgrund der Verfahrbarkeit des Shuttles (50) samtliche Facher (54) des Zwi- 
schenspeichers (53) vom Shuttle (50) bedienbar sind und vorzugsweise die Fordereinrichtung im Shuttle (50) die 
Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) in die Facher (54) einschiebt. 

63. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 62, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Fordereinrichtung im Zwischenspeicher (53) die Glastafeln bzw. Zustell- 
scheiben (5, 62) bis zum Ende der Facher (54) fordert, so dass samtliche Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) 
bundig abschlieBen, vorzugsweise urn ein konstantes MaB aus den Fachern (54) uberstehen. 

64. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 63, 

dadurch gekennzeichnet, dass neben dem Zwischenspeicher (53) ein weiteres Shuttle (55) gegenuberliegend 
dem Shuttle (50) verfahrbar auf Schienen (51 b) mit gleicher Ausrichtung wie das Shuttle (50) positioniert ist, wel- 
ches uber vorzugsweise einen Greifer (56) verfugt, welcher die Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) aus den 
Fachern (54) vorzugsweise in der Reihenfolge der Weiterverarbeitung auf das Shuttle (55) fordert. 

65. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 64, 

dadurch gekennzeichnet, dass dem Shuttle (55) ein Ubernahmeforderer (58) nachgeordnet ist, welcher die 
Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) urn 1 80 ° in einer vertikalen Mittelachse verdrehen kann, wobei die Glasta- 
feln bzw. Zustellscheiben (5, 62) vorzugsweise vom Greifer (56) vom Shuttle (55) in den Ubernahmeforderer (58) 
transportierbar sind. 

66. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 65, 

dadurch gekennzeichnet, dass dem Ubernahmeforderer (58) zwei verfahrbare Shuttles (59, 61) auf Schienen 
(51c) nachgeordnet sind, welche vorzugsweise uber Greifer (56) verfugen, wobei ein Shuttle (59) Glastafeln und 
ein Shuttle (61) Zustellscheiben (62) fordert. 

67. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 66, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafeln (5) vorzugsweise vom Greifer (56) im Shuttle (59) in Facherwagen 
(41) und die Zustellscheiben (62) vorzugsweise vom Greifer (56) im Shuttle (61) in Facherwagen (63) forderbar 
sind, wobei die Glastafeln bzw. Zustellscheiben (5, 62) bundig an der Einschiebseite der Facherwagen (41, 63) 
abschlieBen. 

68. Vorrichtung nach Anspruch 67, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Facherwagen (41 , 63) im Ladebereich (II) vom Shuttle (59, 61 ) beladen wer- 
den und erst nach dem Ladevorgang in den Bereitstellungsbereich (I) verschiebbar sind. 

69. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 57 bis 68, 

dadurch gekennzeichnet, dass vom Shuttle (55) Zustellscheiben (62) in Facherwagen (63) forderbar sind, wobei 
die Facherwagen (63) an Zwischenspeichern (53) angeordnet sind. 
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